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EX »resente invento se refiere a telas laminadas
que consisten en una pluralided se plantillas, cada una de
las cuales puede ser plegada para formar una caja. El pre-
sente invento se refiere también a las plantillas individua-
les que pueden ser obtenidas de dicha tela,

Este invento es particularmente aplicable & plan-
+illas que pueden ser plegadas y selladas para formar cajas
de cigarrillos. Los paguetes blandos de eigarrillos son, con-
vencionalmente, hechos en tres etapas. Primeramente co coria
una lamina de papel y hoja metdlica delgadé al tamafio reque-
rido y rodeando un molde, ée rodea esta primer capa cbn una
plantilla de papel impreso o decorado y se cierra en forma
adhesiva al mismo y por ultimo el paquete se envuelve en una
pelicula tranSparente, la cual estd generalmente provista con
una cinta de apertura para facilitar esta dltima, El presen-
te invento tiende a proveer plantillas mejoradas de las cua=-

les pueden formarse paquetes en una operacién gue no incluye

un nimero tan grande de operaciones formativas,

De acuerdo con el presente invento se provee una
tela que comprende una serie de plantillas laminares, cada
una de las cuales al ser separadas de dicha tela puede ser
plegada para fofmar un paquete el cual a su vez puede ser
gellado para convertirse en autoportante y en el cual la ca=-
pa'del laminado que formard la cara externa (de aqui en ade-
lante llamada "capa externa") del paguete tigne una superfi-
cie mayor que el resto de las capas del laminado y se encuen-
tra recubierta con un material sellable el cual queda ubica-
do entre dos porciones de dicha capa externa cuando es nece-
sario realizar un sellado al ser la plantilla plegada para

formar un paquete.
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FL presente invento también provee una plantilla
laminar caﬁaz de ser plegada para formar un paquete, la ca- .
pa del laminado que forma la superficie externa de d;cpq ra-
quete siendo de mayor supefficie que las capas restahféé de
dicho laminado, y revestida con un material sellable de ma-
nera tal que cuando la planti}la es doblada para formar un
paquete, dicho material sellable se encuantra presente entre
dos porciones de la capa externa, la cual puede ser ééllada
para hacer que el paguete sea autoporiante. ’

El presente lnvento resulta particularments apli-
cable a plantillas que pueden ger plegadas para formar lo
que se conoce como "paguetes blandos de cigarrilloes". En
este caso las plantillas pueden convenientemente incluir
una primer capa de un laminado de papel y delgada hoja metd-
lica, que se encontrard dispuesta adyacentemente a los ciga-
rrillos, en forma tal que la limina metdlica proporciona una
barrera al vapor alrededor de dichos clgarrillos, unﬁ segun-
da capa llevando cualquier disefio decorativo o impresidn que
gsea necesaria sobre el paquete ¥y una tercera{ capa externa

de material protector transparente. Esta capa externa de-

berd extenderse de los bordes de las otras capas del lami-~

nado y también deberd estar revestida con un material sella-
ble por lo menos en algunas de las porciones de su.superfi-
cie que se extienden respecto de las otras capas. De tal
manera, las plantillas del presente invento no son lamina-
res en toda su superficle. De esta forma, cuando la planti-
1lla es plegada para formar el paquete, una porcidén revesti-
da de la capa externa quedard traslapada con otras partes

de la capa externa del paguete de manera tal que estas dos

zonas'pueden ser selladas entre s{ para formar dicho paguete.
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. Fl material sellable puede estar revestido sobre-
una o lésjdos‘caras de la capa externa del laminado, cons-
tituyendo el factor importante el hecho de que cuando la
plantilla es plegada para formar un paguete, aquella freas
que deben ser selladas para hacer que éste sea autoportan-
te consistan de dos porciones de la capa externa superpues=-
tas y que el material sellable se encuentre entre ellae,

El material sellable puede estar revestido sobre una o an-
bas de las dos porciones de la capa externa del laminado.
'Cuando se expresa que el paqueté debe ser auvto-
‘portante,quiere significarse que la tendencia de la planti-
Ala g abrirse y volver a su forma original ha sido contra-
rrestada mediante el sellado de los mdrgenes traslapados
de l= misma cuando ha sido plegada para formar el paquete.
Ganeralmeﬁte, cuando se pliega una plantilla a la forma de-
senda, tiende a desplegarse a lo largo de las linéas de
plegado y volver a su forma plapna. Los paguetes obtenidos
mediante el presente invento se consideran autoportante
cuando esta tendencia ha sido superada mediante el sellado
de los mdrgenes traslapados de la plantilla plegada. Ias
plantillas trasladadas del preéente invento tienen una ven-
taja particulaf que resiéq en el hecho de que la cnpa mds
externa del material es la que forma el sello. . En muchas
plantillas conocidas hasta ahora, el sello se forma entre
una porcién de la capa externa y una porcidén de la capa in-
terna de la misma plantilla, Esto forma un baquete que tie-
-ne la desventaja de que cuando se arma, las porciones tras-
ladada de la capa externa no estdn selladas directamente
entre si y. por lo tanto el paquete tiene aristas vivas ex-

puestas, Si estos paquetes se someten a un manipuleo

.
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relativamenie vosero, las capas tienden rdpidamente a des-

laminarse produciendo bordes vivos y en algunas circunstan-
cias, el paquete se rompe. Esta tendencia queda superadg
de gran manera si el sello estd formado entre dos porcib;
nes de la capa externa del laminado. ‘

De acuerdo con el presente invento es preferiblé
que capa externa del laminado sea de material transparente,

De esta manera cualquier disefio decorabtivo o impresidn que

"se requiera impartir al paquete puede convenientemente ser

impresa en la capa de 1la plantilla que se encuentra lami-
nada a una capa transparente externa de wanera que dicno
disefio pueda ser fdcilmente visible. Alternativamente, el
dismefio puede ser impreso sobre la cara externa de la capa
transparente. _ .

Las telas del presente invento pueden ser conti-
nuas, preferentemente de material transparente al cual se
encuentran laminadas en intervalos regulares, porciones
de otras capas, cada una de las cuales Jjuntaments con el
naterial transpareﬂte, han de formar ﬁn paquete. ILas plan-
$illas individuales pueden entonces ser cortadas de la te-~

la a 1o largo de liness ubicadas entre dichas porciones de

lag otras,capas, de manera que cuando son plegadas forman

—

el paguete, formando la zona que es transversal a la lon-
gitud de la tela y que no estd laminada a los otros com-
conentes de la plantilla, una zona de traslapado del paque-
te cuando la tela es plegada pudiéndose efectusr un sella-
do a lo largo de dicha 2zona traslapada., La tela de material
transparente deberd también ser mds ancho que las porciones
de las otras capas de la plantilla que se encuentran lami-

nadas al mismo. ILa tela puede extenderse hacia uno o ambos
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_-1ados de las porciones de las otras capas, conforme sea con-

' Veniénte‘péré>el paquete en cuestidn, Alternativamente,

la tela puede comprender una tira continua de material trang
parente laminado para formar una tira continua mds angoéta
del otro componente del laminado. En este caso la tela del
otro componente deberd convenientemente ser cortado de ma-
nera tal que una zons del material transparente, la cuul es
transversal a la longitud de la tela, quede equesta en una
posicidn tal que forme una porcidn de traslapamientc de la
plantilla cuando se pliega ésta para formar el paquets. En
ambas circunstancias, la tela transparente deberd estsr re-

vestida con un material sellable al menos en las porclones

donde deben formarse los clerres cuando se pliega una plan-

 $ille individual para formar un paquete, y convenientemente

se recubré en aguel lado qué se encuentra laminado a los
otros componentes del mencionado laminado. No es esencial
que el material de revestimiento se halle presente en toda
la superficie de la tela transparente, pero debe enconirar-

gse en por lo menos en aquellas zonas en donde deba efectu-

- arse el sellado.

las diversas capas de cada plantilla pueden ser

cortadas y perforadas segin sea requerido para que ésta se

 pliegue y forme un pagquete de la conformecidén requerida,

Por ejemplo en la produccidn de paquetes blandos de cigarri
1llos, la cape del laminado de papel y delgada hoja metdlica
que debe encontrarse adyacente a los cigarrillos, puede con
venientemente ser coritada a lo largo de sus bordes de mane-
ra que sea fdacilmente plegada para proveer el fondo y la
tapa del paquete sin que los pliegues sean excesivamente
abultados.
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_ En'la formacidn de algunas conformaciones de pa-
qdetes y'eépeciﬁlmente paquetes de cigarrillos, es descable
proveef una cinta de apertura mediante la cual el paquete
puede convenientemente ser abierto, En forma adecuadé,‘la
cinta de apertura queda incluida como parte de la tela la-
minada y se extlende a lo largo de la misma. Se préfiere
que cuando los paguetes son conformados con telas de“ééuer-
do con el presente invento, la cinta de apertura setédhiera
a la superficie interna de la capa externa del paquete, pre
ferentemente en un punto donde la capa externa no se zncuen
tre laminada a ninguna otra capa. De tal manera la napa
externa del paquete puede ser cortada retirando la cinta
alrededor del mismo. Convenientemente, todas las capas del
laminado excepto la externa sé encuentran recortadas en el
punto donde la cinta de apertura atraviesa la zona a lo lar
g0 de la cual la tels se encuentra cortada transversalmente
para producir una plantilla individual. De esta manera la
cinta de apertura se extiende un poco mds alld del borde
de la plantilla, en forma tal que cuando ésta es plegada
para formar el paquete el extremo de la cinta de apertura
queda libre y provee un extremo por el cual dicha cinta pue-
de fdcilmente retirarse perimetralmente al paquetei Alter-
nativamente, la cinta de apertura puede exienderse transver
salmente'a ls longitud de la tela, en cuyo caso es necesa-
rio proveer una cinta de apertura para cada plantilla, Esa-
te tipo de cintas de apertura puede convenientemente ser
empleado juntamente con un método mejorado para lograr la
apertura del paquete., En este método mejorado se forman
perforaciones en una porcién de las capas del laminado dis-

tintas a aquellas de la capa externa que se encuenira alre-
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- @odor e la zoma definida por la ointa de apertura, Estas

perforaciones estdn formadas de manera tal que s6lo se ex-
tienden a lo largo de una porcidm del paquete cuando:SQ en~
cuentra éste armado, de tal manera que cuando la cints de
apertura se quita, las perforaciones quedan expuestaghy pue
den ser rotas para proporcionar la apertura del paquete.

- Las diversas capas del laminado pueden serude cual-
quier meterial apropiado dependiendo del uso al cual él pa-
quete formado mediante el plegado de la plantilla, serd a-
plicado, Por ejemplo si el paquete ha de ser para cizarri-
llos, la capa interna es, preferentemente, un laminado de

papel'y delgada hoja metdlica que actda como una barrera

.-de vapores, lé proxima capa es preferentemente de papel al

cual se ha impreso cualquier inscripeidn o disefio decorati-
vo. Pinalmente la capa externa es de un materianl protector
transparente y puede ser una pelicula de un derivado de ce-
lulosa o0 de un materiml termopldstico tal como polipropile-
no biaxialmente orientado.

El material sellable puede ser uno que se selle
mediante la aplicacidén de calor y presidn, por aplicacidn
de presion solamente 0 por soldadura con un solvente. El
material sellable puede ser parte de la tela contiqua 0
puede ser aplicado a la plancha al ser ésta alimentada a
la estacidn de empaque; esta segunda alternativa deberd ser
empleada si el sello debe ser formado mediante la aplicacidn
de presidn solamente. No es necesario que el materisl se-
llable se encuentre presente en toda la superficie de cada
plantilla y basta que se halle ubicado solamente a lo lar- -
go de las lineas donde han de formarse los cierres; las te-

las recubierias sobre toda su superficie con el material de
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sellado tarbién puede ser empleadas asi{ como aquellas que

estdn revestidas sobre una o ambas de sus caras,

El presente invento queda ilustrado pero d;‘ﬁ§n~
guna manera limitado por la referencia a los siguientéé'di-
bujos en los cualesi

La Pigura 1 muestra una vista en planta de una
ﬁorcién de una tela que comprende dos plantillas, cada una
de las cuales puede ser plegada para formar un paqueté'de
cigarrillos. |

La Figura 2 es una vista en perspectiva del lia~-
minado de la IFigura 1. | )

La Figura 3 muestra el laminado de la Fignré.l
que se encuentra a su vez lamirado a una tercera capa y lle-
va una cinta de apertura.

la Figura 4 muestra una seccidén transversal a los
largo de la linea A-A' de la Figura 3.

La Figura 5 muesira una forma alternativa de la
tela también conforme al presente invento.

La Figura 6 muestra un paquete de cigarrillos ob-
tenidos mediante una plantilla proveniente de.la tela que
la Figura 5,

Con referencia a la Figura 1, el }aminado que se
muestra comprende una primer capa (1) que es en sf un la-
minado de papel 'y delgade hoja metdlica, y se encuentra a
su vez laminado a una capa de papel (2). Ia capa del lami-
nado de papel y metal (L) traslapa la capa de papel en la
forma ilustrada en la Figura:2, Los bordes de la capa pa-
pel/metal que se extienden de la otra capa y los bordes
de la poreidn lamiﬁada estdn cortados de manera gque pueden

ser fdcilmente plegados para formar el fondo
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¥ la taps del paquete, También se encuentra el laminado cor-
'”_tadblcbmo Be muistra en 3 y 4 de manera que al ser cortado
a lo iargo de la linea X-X' para producir una plantilla in- °
dividuai el borde de ésta tiene‘la forma que muestra le
5. porcidén derecha extrema de la plancha en Figura 1,
| La Figura 3 ilustra la tela mostrado en la Figura
1 laminada ademds con una capa externa de una peliculaA(S)
que se encuentra asegurada a la capa de papel (2) del lami-
nado ilustrado en la Figura 1; la capa de ia peliculag(s)
10. estd revestida con un material sellable en toda su guperfi—
cle y en la cara que se encuentra laminada a la capa 2, ILa
Figurg 4 muestra una seccidn segin A-A' de la Figura‘3 y, tal
ecomo puede verse,la capa de la pelicula (5) es mds ancha que
el laminado de la Figura 1 pero se encuentra laminaha sola~
15. - mente sobre la capa de papel (2) en su porcién central tal
- como queds ilustrado por la por porcidn sombreada de la Fi-
gura 3. Una cinta de apertura (6) se halla asegurada a la
capa de la pelfecula (1) y pasa a través del puente formado
entre las porciones recortadas (3) y (4) dispuestas en sl
20, laminado ilustrado en la Figura 1. EL recorte (7) estd
formado en el laminado de la Figura 1 de manera que pueden
formarse escotaduras que se extiendan desde (7) a cada lado
del puente determinado entre las porciones recortadas (3)
y (4) en forma tal que el material que forma dicho puente
25, ha de caer dejando asi una oreja de la pelicula a travéds
de la cual la cinta de apertura se extiende.
‘De tal monera, para la formacidn de un paguete,
el laminado se dispone conforme lo muestran las Figuras
3y 4y se alimenta desde un rollo hacia una mdquina de

30 recubriniento, mientras la tela laminada se alimenta a la
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adquina se hacen primeramente algunos cortes en la planti-
lla qué ée"eﬁéuentra wds préxima a la etapa de recubrimien-
to0, extendiéndose estos cortes desde un orificio (7) & los
cortes en cada lado del puente dispuestos entre 3 y #.ﬂ:La
plantilla es luego cortada de la tela seccionando a 10 lar-
g0 de la linea X-X' (ver Figura 1) y luego alimentada a la
etapa de recubrimiento donde es plegada para formar un pa-
guete. Cuando la plantilla ha sido plegada, la pelicula
posterior a las pbrciones recortadas (3) y (4) quedzran
traslapando la pelicula en el §tro exiremé de la plantilla
yilas porciones de la pelicula que se extienden de lpé bor-
des de la tela, traslapardn el extremo superior e inferior
de la misma. La pelicula se encuentra recubierta conbun ma-
terial sellable de manera que estas porciones traslapantes
pueden ser selladas para producir un paquete autoportante.
"La Pigura 5 ilustra una forma alternativa de la
tela conforme al presente invento. La tela mostrada consis-
te en una capa (8) que es un laminado de papel y pelicula
delgada de aluminio, y que se encuentra laminada a una ca-
pa externa de pelicula de polipropileno biaxialmente ori-
entada (9); siendo la pelicula de polipropileno mds ancha
que la capa (8) de manera que existe una zona (10) de pe-
1{icula expuesta, sin laminar. La pelicula (9)se encuentra
revestida con un material sellable a lo largo de esta zona
(10). Ia capa (8) estd también formada con porciones recor-
tadas (11) de manera de exponer dreas de la belicula (9)
que han de formar las zonas traslapantes cuando las planti-
llas se plieguen para formar paquetes. Se proveen también
cintes de apertura (12) en las posiciones requeridas a lo

largo de la tela.



Las plantillas individuales son seccionadas de la
‘tela cortando transversalmente al largo de la misma por el
centro de las porciones recortadas (11) a lo largo de la
1f{nea B-B'. Se proves asi una plantilla que tiene un.ﬁdf-
5. ' de como el mostrado en el extremo superior de la tela en la
Figura 5 y el otro borde definido por el corte segin B-R'.
A fin de repetir una apertura fdcil de los paquetes forma-
dos con estas plantillas, 1a>capa (8) presenta unas perfo-
raciones (13) en la posicidn donde va a ser subsiguientemen-
10, . me abierta para lograr la apertura del paquete. ,

.Las plantillas individusles obtenidas mediénté
1a tela pueden ser fdcilmente pleqadas para formar un pa~
quete de la manera ilustrada en la Pigura 6. .Los cierres

I~ que hacen al paquete autoportante se encuentran formados
- 15, a 1o largo de la zona no laminada de la capa (9). FEl pa-

‘ quete puede ser'fécilmente abierto retirando la cinta de
apertura (12) perimétricamente al mismo a fin de romper la
envoltura protectora externa (9). ILa remocién de la cinta
de apertura (12) pone al descubierto las perforaciones (13)

20, de manera que el material de envoltura interna (8) puede
sér roto a lo largo de estas perforaciones a fin de abrir
el paquete. '

Una de las ventajas del presente invento reside
en el hecho de que pueden emplearse papeles, ldminas 0 pe-

25. liculas delgadas para obtener el laminado. El espesor y
rigidez son usualmente necesarios solo en el caso de que
las capas individuales de un paguete convencional deban ser
manipuleadas en l= maquinas de empaquetado o de recubrimie
ento. De tal ﬁanera, siempre qué el laminado total pueda

30. ser manipuleado satisfactoriamente, el espesor de los
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componentes individusles puede ser reducido a un minimo.

NOTA .
Descrita suficientemente la naturaleza del 1pvento{
as{ como la manera de realizarlo en la prdctica, debeihaéerm
se congtar que las disposiciones anteriormente indicadss son
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte~
ren su principio fundamental; también se hace constar que el
invento se refiere a una solicitud de patente presentada en
Inglaterra, con los nimeros y fechas de: 44092/68 de 17 de
septiembre de 1968, que fué completada el 29 de agosto_@e'
1969, acogiéndose por 1o tanto, a los beneficios qﬁe_cngeden
los Convenlos Internacionales en vigor, siendo lo que'cohs-

tituye la esencia del referido invento y por lo que se soli-

" cita Patente de Invencién por 20 afios en Espafia, sobre: PRO-

CEDIMIENTO PARA FABRICAR TELAS LANINADAS; caracterizandcse
por lo siguiente:

1l,~Procedimiento para fabricar telas laminadas, ca
racterizado porque comprenden una serie de plantillas perfo-
radas 1aminarés, cada una de las cuales cuando se separan de
la tela puede plegarse para formar un paquete que puede se-
llarse para convertirse en un autosoporte en el cual la capa
del laminado que forma la c¢apa exterior del paquete es de un
area superficial mds grande que la capa 0 capas restantes del
ldminado y se reviste con un material sellable que se encuen-
tra entre dos piezas de dicha capa exterior donde es necesa~
rio hacer una junta cuando el hueco es plegado para'forﬁar
un paquete,

2.-Procedimiento segin la reivindicacidn i, caracs-

terizado porque la capa externa es de una pelicula transparen

te termoplastica.
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: 3;-Précedimien¢o segin la reivindicacidn 2, carac-
terizado porque el resto de las capas del laminado, son en
si, laminadas y comprenden una primer capa de un laminadé de
papel y delgada hoja metdlica, y una segunda capa adyééénte
a la mencionada capa externa.

4.-Procedimiento segin las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado porque‘la capa externa es mds ancha
que el resto de las ocapas, de manera que se extiende trang-
versaluente a ambos lados de ésta.

5.-Procedimiento segin cualquiera de las reivindi
caciones anteriores, caracterizado porque el resto de las
capas son también telas que comprenden una pluralidad de
plantillas y que se encuentran adécuadamente recortadas de
manera que las superficles de'la cara interna de la capa ex
terna que traslapan cuando la plantilla es plegada para for
mar un paquete, quedan expuestas,

6.~Procedimiento segin cualquiera de las reivindi
caciones anteriores, caracterizado porque la capa externa
de la misma estd recubierta con un material sellable sola-
mente en las porciones gque traslapan cuando una plantilla
es plegada para formar un paguete, halldndose el material
sellable dispuesto entre las porciones traslapantes y la ca-
pa externa, ,

7.-Procedimiento segin cualquiera de las reivindi-
caciones anteriores, caracterizado porque lleva una clnta
laminada longitudinalmente para proveer una cinta de apertu~
ra en los paquetes confecoionados de las plantillas obteni-
das de dicha tela,

8.-Procedimiento segin la reivindicacidn 7, carac-

terizado porque todas las capas de la misma excepto la extexr
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_na, ge eucuenxran recortadas en las porciones donde la men-

. cionada cinta atraviesa las zonas & lo largo de las cuales

L)

,,,,,

la tela es susceptlble de seccionamiento, para producir .plan
tillas individuales. -
9.-Procedimient6 gsegin cualquiera de las reivindi—
caclones 1 a 6, caracterizado porque cada plantilla Que for-
ma dicha tela estd provista con una cinta de apertura que se
extiende a través de la tela en direceidn transversal a su
longitud. ) .
10.-Procedimiento segin la reivindicacién 9,carac-
terizado porque las capas del laminado, excepto la externa,
se encuentran perforadas en una porcidn adyacente de sﬁ an-
cho regpecto de la cinta de apertura.
1l.-Procedimiento para fabricar telas laminadas;
tal y como gqueda sustancialmente descrito en la presente
memorig,’
Egta memoria consta de 14 hojas escritas a

méquina por una sola care.

»
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